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Beschreibung 

Herstellung eines f eststof f isolierten Schalterpols 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines 
f eststof f isolierten Schalterpols mit wenigstens einer zum 
Einleiten einer Antriebsbewegung eingerichteten Antriebsoff- 
nung. 

Die Erfindung betrifft ferner einen f eststof f isolierten 
Schalterpol zum Unterbrechen eines elektrischen Stromes mit 
einer zum Einleiten einer Antriebsbewegung eingerichteten An- 
triebsof fnung, einem Schalter, der ein Schaltergehause auf- 
weist, und einer aus einem Isolierstoff bestehenden und mit 
einem Anschluss teil versehenen Ummantelung, in welcher der 
Schalter befestigt ist, wobei ein zwischen der Ummantelung 
und dem Schaltergehause ausgebildeter Zwischenraum von einer 
Ausgleichsmasse ausgefullt ist, so dass das Schaltergehause 
zumindest teilweise von der Ausgleichsmasse umgeben ist. 

Ein solches Verfahren und ein solcher Schalterpol sind aus 
der DE 197 12 182 Al bereits bekannt. Nach dem vorbekannten 
Verfahren wird zunachst ein Vakuumschalter mit einem Vakuum- 
gehause hergestellt. Das Vakuumgehause besteht aus einem 
hohlzylindrischen Keramikabschnitt der durch stirnseitige Me- 
tallwandungen gasdicht verschlossen ist. Im Inneren des Vaku- 
umgehauses ist* ein Festkontakt und diesem axial gegenuberlie- 
gend ein Bewegkontakt angeordnet, wobei der Festkontakt fest 
mit einer der stirnseitigen Metal Iwandungen verbunden ist. 
Der Bewegkontakt ist von einer Schaltstange gehalten, welche 
die vom Festkontakt abgewandte stirnseitige Metallwandung 
durchgreift und zum Einleiten einer Antriebsbewegung einer 
Antriebseinheit vorgesehen ist. 
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Zur Herstellung der Feststof f isolierung des Schalterpols wird 
tiber den mit Anschlussteilen versehenen Schalter ein aus 
elastischem Kautschuk bestehender Schrumpf schlauch geschoben. 
Dabei wird der Schrumpf schlauch durch Kunststof f spiralen in 
einer zylindrischen Form gehalten, so dass sein Aufschieben 
uber das zylindrische Vakuumgehause vereinfacht ist. Nach der 
Entfernung der Kunststof f spiralen legt sich der aus Ethylen- 
Propylen-Dien-Kautschuk bestehende Schlauch gleichmaSig an 
das Vakuumgehause an. Nach der Anbringung des Kautschuks wird 
der Vakuumschalter mit ublichen Druckgelierungsverf ahren mit 
aromatischen oder zykloaliphatischen, gefullten Epoxydharzen 
umgossen, wobei der Kautschuk die Abdichtung der Gussform zum 
Formkern ubernimmt . Der Schrumpf schlauch wirkt als Aus- 
gleichsmasse zum Ausgleich temperaturbedingter Volumenausdeh- 
nungen des Schalters, die zu unerwunschten Rissen in der 
Feststof f isolierung fuhren konnen. 

Dem vorbekannten Verfahren haftet der Nachteil an, dass die 
Feststof f isolierung nicht unabhangig von einem Schalter her- 
gestellt werden kann. Nach Fertigstellung des Schalters muss 
der Schalter daher umstandlich zum Herstellungsort der Fest- 
stof f isolierung transportiert werden. Dies wirkt sich insbe- 
sondere dann nachteilig aus, wenn die Herstellung der Fest- 
stof f isolierung in den Verantwortungsbereich eines Zuliefe- 
rers failt. Der Schalter muss dann in der Kegel zunachst zum 
Zulieferer und dann mit Feststof fummantelung wieder zuruck 
zum Schalterhersteller transportiert werden. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Verfahren der ein- 
gangs genannten Art bereitzustellen, mit dem ein Transport 
des Schalters zum Herstellungsort der Feststof fummantelung 
vermi eden ist. 



2002P16947 DE 



3 

Aufgabe der Erfindung ist es ferner, einen f eststof fisolier- 
ten Schalterpol der eingangs genannten Art bereitzustellen, 
der kostengunstig ist. 

Die Erfindung lost diese Aufgabe durch ein Verfahren zur Her- 
stellung eines f eststof fisolierten Schalterpols mit einer zum 
Einleiten einer Antriebsbewegung eingerichteten Antriebsoff- 
nung, bei dem ein Schalter mit einem Schaltgehause, das eine 
von einer Schaltstange durchgrif f ene Antriebseite aufweist, 
und eine mit einem Anschlussteil versehene formstabile Uniman- 
telung aus Isolierstoff unabhangig voneinander hergestellt 
werden, bei dem der Schalter so in der Ummantelung befestigt 
wird, dass das Schaltergehause mit Ausnahme der Antriebsseite 
und die mit dem Anschlussteil versehene Ummantelung einen zur 
Antriebsof fnung hin offen liegenden Zwischenraum begrenzen, 
bei dem der Zwischenraum anschliefiend mit einer fluiden Aus- 
gleichsmasse befiillt wird und die Ausgleichsmasse schlieSlich 
aushartet . 

Die Erfindung lost diese Aufgabe ausgehend von dem eingangs 
genannten Schalterpol dadurch, dass in der mit dem Anschluss- 
teil versehenen Ummantelung ein Vergusskanal zur Herstellung 
der Ausgleichsmasse nach der Montage des Schalters vorgesehen 
ist . 

Erf indungsgemalS konnen die formstabile Ummantelung und der zu 
isolierende Schalter unabhangig voneinander hergestellt wer- 
den. Erst nach der separaten Fertigstellung dieser Bauteile 
wird der Schalter in der Ummantelung befestigt. Dabei kann an 
der Ummantelung bereits ein Anschlussteil befestigt sein, das 
bei Betrieb des Schalterpols zum elektrischen Anschluss des 
Gesamtbauteils dient. Alternativ dazu ist es erf indungsgemaS 
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moglich, das Anschlussteil erst bei der Montage des Schalters 
an der Ummantelung zu befestigen. Das Schaltergehause mit 
Ausnahme der Antriebsseite, das Anschlussteil und die Umman- 
telung sind in einer Weise passend zueinander zu dimensionie- 
ren, dass sie einen Zwischenraum begrenzen, der an das ge- 
samte Schaltergehause mit Ausnahme der Antriebsseite an- 
grenzt. Dieser Zwischenraum kann nun auf einfache Art und 
Weise beispielsweise durch Zuleitung eines in den Zwischen- 
raum hineinragenden Schlauches mit der Ausgleichsmasse be- 
full t werden. Erf indungsgemaS kann auf diese Weise selbst ein 
Schalter, der von einer beweglichen Schaltstange durchgriffen 
wird, gepolstert werden, ohne dass es zu einer Beeintrachti- 
gung der Antriebsbewegung der Schaltstange kommt. Dazu ist 
nur so viel fluide Ausgleichsmasse in den Zwischenraum einzu- 
fullen, dass zumindest die Schaltstange frei von der Aus- 
gleichsmasse bleibt. Der Zwischenraum sollte daher nur so 
weit befullt werden, dass er nicht oder nur geringfiigig uber- 
fiillt wird, so dass aus dem Zwischenraum austretende fluiden 
Ausgleichsmasse auf dem Weg zur Schaltstange hin verlauft und 
nicht an dieser aushartet. Allerdings ist es erf indungsgemafi 
auch mSglich, die Schaltstange mit Hilfe eines Formkragens 
vor Ausgleichsmasse zu schutzen, die beim oder nach dem Be- 
fiillen aus dem Zwischenraum austritt. Anstelle einer An- 
triebsstange, die liblicherweise eine Hubbewegung ausfuhrt, 
kann erf indungsgemaS auch eine rotierbare Schaltwelle zum 
Einleiten der Antriebsbewegung in das Schaltgehause einge- 
setzt werden. 

Unter fluide ist im Sinne der Erfindung zu verstehen, dass 
die Ausgleichsmasse zumindest vor dem Ausharten bei der ge- 
wahlten Herstellungstemperatur eine solche Viskositat auf- 
weist, dass sie nach dem Einfullen in den Zwischenraum iiber 
FlieSprozesse zumindest teilweise ausfullt. Je flussiger oder 
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fluider die Ausgleichsmasse ist, desto schneller ist der Her- 
stellungsprozess . Das Einfiillen der fluiden Ausgleichsmasse 
muss jedoch so langsam und behutsam erfolgen, dass Luft- oder 
Gaseinschliisse im Wesentlichen venuieden sind. Da der Zwi- 
5 schenraum offen liegt kann das beim Befullen des Zwischenrau- 
mes verdrangte Gas uber die Antriebsof fnung des Schalterpols 
zur Aufienatmosphare hin austreten. 

Vorteilhaf terweise werden als Ausgleichsmasse Elastomere ein- 
10 gesetzt, deren Polymerisierung oder Vernetzuhg noch nicht 

•vollstandig abgeschlossen ist* Im Rahmen der Erfindung ist es 
selbstverstandlich auch moglich, zweckm&Sige Monomere in den 
Zwischenraum einzufiillen und die Polymerisation erst an- 
schlieEend durch geeignete chemische oder physikalische Ini- 
15 tiatoren zu starten, Als Elastomer kommt beispielsweise Poly-, 
urethan in Betracht. In einem bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel 
ist die Ausgleichsmasse ein Kautschuk, insbesondere Silikon- 
kautschuk. Im Rahmen der Erfindung ist auch der Einsatz von 
E t hy 1 en - Pr opyl en- Di en- Kautschuk (EPDM) moglich. Das Einftillen 
20 von EPDM in den Zwischenraum muss jedoch bei hoheren Tempera- 
turen beispielsweise mittels eines Spritzgiefiverf ahrens er- 

•folgen. Vorteilhaf terweise weist die Ausgleichsmasse eine 
gute Warmeleitf ahigkeit auf . 

25 Als Isolierstoff zur Herstellung der f ormstabil.en Ummantelung 
eignen sich nicht leitende Thermoplasten oder .Duroplasten und 
insbesondere Harze, wie Epoxidharze. 

Bei einem bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung wird 
30 der Zwischenraum uber wenigstens einen in der Ummantelung 

und/oder dem Anschlussteil vorgesehenen Vergusskanal mit der 
fluiden Ausgleichsmasse befullt- Beim Befullen des Zwischen- 
raumes uber einen Vergusskanal konnen in dem Zwischenraum be- 
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findliche Gase wie Luft gleichmaSig durch die Ausgleichsmasse 
verdrangt werden. Luf teinschliisse in der aus der Ausgleichs- 
masse bestehenden Polsterung mit einer Herabsetzung der 
Kriechstrom- und Spannungsf estigkeit im Gefolge werden auf 
diese Weise vermieden. Der oder die Vergusskanale sind im 
Vergleich zum Zwischenraum zweckmafiigerweise klein dimensio- 
niert . 

In einem diesbeziiglichen Aus fuhrungsbei spiel ist ein einziger 
Vergusskanal in dem Anschlussteil vorgesehen, das elektrisch 
leitend und daher ublicherweise aus einem Metall gefertigt 
ist. Das Anschlussteil weist daher eine gegenuber der Umman- 
telung erhohte mechanische Festigkeit auf. Rohren oder 
Schlauche, die zum Zufuhren der fluiden Ausgleichsmasse vor- 
gesehen sind, konnen somit auf einfache Weise, beispielsweise 
durch Vorsehen eines zweckmaSigen Gewindes, an der metalli- 
schen Wandung des Vergusskanals befestigt werden. So kann auf 
dem Anschlussteil beispielsweise ein Richtungsventil aufge- 
schraubt werden, das den Durchtritt eines Fluids lediglich in 
eine Richtung erlaubt. Auch der Einsatz eines Druckventils 
ist erf indungsgemaS moglich. 

Davon abweichend dazu kann ein Vergusskanal lediglich in der 
Ummantelung vorgesehen sein. Dariiber hinaus ist es im Rahmen 
der Erfindung moglich Vergusskanale sowohl in der Ummantelung 
als auch in dem Anschlussteil vorzusehen, wobei die in den 
jeweiligen Bauteilen eingebrachten Abschnitte jedes Verguss- 
kanals ineinander mtinden, so dass der Zwischenraum von aufien 
befullbar ist. 

Dariiber hinaus ist es zweckmclfiig, wenn jeder Vergusskanal 
beim Befullen mit der fluiden Ausgleichsmasse unterhalb des 
Zwischenraumes angeordnet ist. Auf diese Weise wird die Ge- 
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fahr von unerwunschten Luf teinschltissen, welche die Span- 
nungsf estigkeit der Feststof f isolierungen herabsetzten war- 
den, noch weiter vermindert . Bei dieser Ausgestaltung kann 
die fluide Ausgleichsmasse langsam von unten nach oben stei- 
5 gend die Luft kontinuierlich aus dem Zwischenraum verdrangen. 

Bei einer zweckmaSigen Weiterentwicklung der Erf indung wird 
in dem Zwischenraum beim Befullen mit der fluiden Ausgleichs- 
masse ein Unterdruck erzeugt. Der Unterdruck beschleunigt ei- 
10 nerseits den Fullprozess und dient daruber hinaus auch dazu, 
die Gefahr von Luf teinschltissen zu verringem. 

Weiterhin kann es zweckmaSig sein, dass die fluide Aus- 
gleichsmasse unter Druck in den Zwischenraum eingeleitet 

15 wird. Die fluide Ausgleichsmasse kann dazu uber geeignete 
Rohren oder Schlauche dem Zwischenraum zugefuhrt werden. 
Durch den Uberdruck beim Einfullen erhoht sich die Transport- 
geschwindigkeit des Fluids innerhalb dieses zuleitenden Roh- 
rensystems, so dass der Herstellungsprozess auf diese Weise 

2 0 beschleunigt wird. 

•Bei einer Weiterentwicklung der Erf indung wird jeder Verguss- 
kanal nach dem Befullen verschlossen. Der Verschluss kann 
eine einfache Schraube sein, die beispielsweise nach dem Be- 
25 fullen anstelle eines Ventils in ein Gewinde eingeschraubt 

wird, das in die Wandung des. Vergusskanal eingebracht wurde. . 

Abweichend dazu wird jeder Vergusskanal durch einen Isolier- 
stoff verschlossen. 

30 

Vorteilhaf terweise wird das Anschlussteil bei der Herstellung 
der Ummantelung in dieses eingegossen. Durch diese form- 
schliissige Verbindung muss das Anschlussteil nicht aufwandig 
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in der f ormstabilen Ummantelung, beispielsweise durch Ver- 
schrauben, Verkleben Oder dergleichen, befestigt werden. 

Weitere zweckmaSige Ausgestaltungen und Vorteile der Erfin- 
dung sind Gegenstand der nachf olgenden Beschreibung von Aus- 
fuhrungsbei spiel en der Erfindung unter Bezug auf die Figuren 
der Zeichnung, wobei entsprechende Bauteile mit gleichen Be- 
zugszeichen versehen sind und 

Figur 1 eine langs geschnittene Ansicht eines Ausfuhrungs- 
beispiels, eines f eststof f isolierten Schalterpols 
und 

Figur 2 ein weiteres Aus fuhrungsbei spiel des erf indungsgema- 
Sen f eststof f isolierten Schalterpols in einer Langs- 
schni ttansicht zeigen . 

Figur 1 zeigt eine Langsschnittsansicht eines Aus fuhrungsbei - 
spiels des erf indungsgemaSen Schalterpols 1. Der dargestellte 
Schalterpol 1 weist als Schalter einen Vakuumschalter 2 mit 
einem Schaltergehause 3 auf. Das Schaltergehause 3 ist an ei- 
ner Bef estigungsseite 4 liber eine Schraubverbindung 5 fest 
mit einem Anschlussteil 6 verbunden, das zum Anschluss des 
Schalterpols 1 an einen stromfuhrenden nicht dargestellten 
Leiter vorgesehen ist. Dabei ist das Anschlussteil 6 form- 
schliissig mit einer Ummantelung 7 verbunden, die forms tabil 
oder mit anderen Worten starr ausgebildet ist, urn die zum 
Halten des Vakuumschalters 2 notwendige mechanische Festig- 
keit bereitzustellen. Ein diesen Anf orderungen gerecht wer- 
dender Isolierstoff ist beispielsweise ein aromatischer oder 
zykloaliphatischer Epoxidharz. Im gezeigten Ausf uhrungsbei- 
spiel besteht die Ummantelung 7 aus GieSharz . Aus Figur 1 
wird weiterhin deutlich erkennbar, dass der Schalterpol 1 
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durch das Anschlussteil 6 und der diesbeztiglich f ormschliissi- 
gen Ummantelung eine gekapselte Stirnseite ausgebildet. An 
seiner dem Anschlussteil 6 gegemiberliegenden Stirnseite 
weist der Schalterpol 1 eine Antriebsof f nung auf , liber die 
das Einleiten einer Antriebsbewegung erm5glicht ist. 

Der Vakuumschalter 2 ist mit einer Antriebsseite 8 versehen, 
die der Antriebsof f nung zugewandt ist und die von einer 
Schaltstange 9 durchgriffen wird. Die Schaltstange 9 ist ge- 
gentiber dem Schaltergehause 3 durch einen nicht gezeigten Me- 
tallfaltenbalg abgedichtet, so dass eine Hubbewegung der 
Schaltstange 9 ermoglicht ist. Durch diese Hubbewegung wird 
ein ebenfalls innerhalb des Schaltergehauses 3 angeordneter 
Bewegkontakt in Kontakt mit einem Festkontakt gebracht. In 
dieser Kontaktstellung ist eine Stromfuhrung uber den Vakuum- 
schalter 2 ermoglicht. Die Schaltstange 9 ist Teil eines An- 
triebsgestanges, das aus dem Schalterpol 1 liber die Antriebs- 
offnung zu einem auSerhalb des Schalterpols 1 angeordneten 
Antriebsmodul geftihrt wird. 

Das vakuumdichte Schaltergehause 3 besteht ublicherweise aus 
einer rohrfSrmigen Keramik, die sowohl an der Bef estigungs- 
seite 4 als auch an der Antriebsseite 8 von metallischen Ab- 
deckplatten dicht verschlossen ist. Unterschiedliche Tempera- 
turausdehnungen dieses Verbundkorpers konnen zu Spannungen in 
der formstabilen Ummantelung 7 aus Giefih^rz und daruber hin- 
aus sogar zu deren Zerstorung fiihren. Zum Auffangen dieser 
warmebedingten Ausdehnungen ist zwischen der Ummantelung 7 
und dem Schaltergehause 3 eine Ausgleichsmasse 10 vorgesehen. 
Der Vakuumschalter 2 ist daher, mit Ausnahme seiner Antriebs- 
seite 8, vollstandig von einem isolierenden Festkorper umge- 
ben. 
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Zum Einftihren der Ausgleichsmasse 10 ist bei dem gezeigten 
Ausfuhrungsbeispiel ein Vergusskanal 11 in dem Anschlussteil 
6 vorgesehen, wobei das Anschlussteil 6 an seiner vom Vakuum- 
schalter 2 abgewandten Seite durch einen Elastomer 12, bei- 
5 spielsweise Silikonkautschuk, sowie einem weiteren formstabi- 
len Kunststoff 13, beispielsweise GieSharz, nach auSen elekt- 
risch isoliert ist. 

Zur Herstellung des Schalterpols 1 wird zunachst der Vakuum- 
10 schalter 2 gefertigt. Unabhangig davon erfolgt die Herstel- 

•lung der mit dem Anschlussteil 6 versehenen Ummantelung 7, 
wobei in diesem Fall das Anschlussteil 6 in den Isolierstoff 
der Ummantelung 7 eingegossen wurde. Der Vakuumschalter 2 
kann nun durch die Schraubverbindung 5 an seiner Befesti- 
15 gungsseite 4 fest mit dem Anschlussteil 6 und damit fest mit 
der gesamten Ummantelung 7 verbunden werden. Das Zufuhren der 
fluiden Ausgleichsmasse 10 erfolgt iiber den Vergusskanal 11, 
der in dem gezeigten Ausfuhrungsbei spiel ein Gewinde auf- 
weist, in das ein nicht dargestelltes mit Schlauch versehenes 
20 Richtungsventil eingeschraubt wird. Die fluide Ausgleichs- 
masse 10 besteht in dem gezeigten Ausfuhrungsbeispiel eben- 

• falls aus Silikonkautschuk, das jedoch noch nicht vollstandig 
ausgehartet oder mit anderen Worten noch nicht vollstandig 
vernetzt ist und somit eine ausreichend geringe Viskosit&t 
25 aufweist, urn uber die Schlauchverbindung durch das Ventil und 
• den Vergusskanal 11 hindurch in den Zwischenraum zu flieKen. 

Beim Einfiillen der fluiden Ausgleichsmasse 10 ist der Schal- 
terpol 1 zweckmaSigerweise umgekehrt zu der in Figur 1 ge- 
30 zeigten Darstellung ausgerichtet , so dass sich der Vergusska- 
nal 11 unterhalb des Zwischenraumes befindet und die fluide 
Ausgleichsmasse 10 entgegen der Schwerkraft von unten nach 
oben steigt. Auf diese Weise wird die sich im Zwischenraum 
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befindliche Luft langsam von unten nach oben verdrangt . Zur 
Beschleunigung des beschriebenen Fullprozesses sowie zur wei- 
teren Verringerung der Gefahr von Luf teinschliissen, kann die 
Ummantelung 7 an ihrer Antriebsof fnung verschlossen und in 
dem entstehenden Hohlraum ein leichter Unterdruck angelegt 
werden. Um ein Ausharten der Ausgleichsmasse 10 an der 
Schaltstange 9 zu verhindern, sollte grundsatzlich nur so 
viel fluide Ausgleichsmasse 10 eingefiillt werden, dass der 
Zwischenraum nahezu vollstandig befullt ist. Allenfalls ist 
ein geringfugiges Uberfullen moglich, so dass der uberlau- 
fende Anteil der Ausgleichsmasse 10 auf der Antriebsseite 8 
des Vakuumscha Iters 2 verlauft. In dem gezeigten Ausfuhrungs- 
beispiel ist jedoch ein Formkragen 21 zum Schutz der Schalt- 
stange 9 vor aushartender Ausgleichsmasse 10 vorgesehen. Mit 
Hilfe des Formkragens ist daher das Einbetten grofier Teile 
der Antriebsseite 8 in die Ausgleichsmasse 10 ermoglicht. 

Figur 2 zeigt ein weiteres Aus fuhrungsbei spiel des erfin- 
dungsgemaSen Schalterpols 1. Das hier gezeigte Anschlussteil 
6 ist zweistuckig ausgebildet und besteht aus einem aus der 
Ummantelung 7 stirnseitig herausgefuhrten Mundstiick 14 und 
einem mit dem Vakuumschalter 2 mittels Schraubverbindung 5 
verbundenen Bef estigungsstuck 15. Der Vergusskanal 11 ist in 
dem gezeigten Ausfiihrungsbeispiel T-formig ausgestaltet und 
weist einen in eine AnschlussSf fnung 16 miindenden AuSenkanal 
17 sowie einen rechtwinklig dazu verlauf enden • Innenkanal 18 
auf. In dem Mundstiick 14 ist ferner eine Bef estigungsof fnung 
19 erkennbar. 

Die Herstellung des gezeigten Schalterpols 1 erfolgt wieder 
zunachst durch das unabhangige Herstellen der Ummantelung 7 
sowie des Vakuumschalters 2, wobei die Ummantelung 7 nicht 
mit dem gesamten Anschlussstuck 6 sondern lediglich zusammen 
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mit dem Mundstuck 14 durch EingieSen desselben in GieSharz 
gefertigt wird. An dem Vakuumschalter 2 wird uber die 
Schraubverbindung 5 das Bef estigungs stuck 15 montiert. An- 
schlieEend werden die miteinander verbundenen Bauteile in den 
Hohlraum der Unimantelung 7 eingef iihrt . Die Befestigung des 
Vakuumschalters 2 an, der Uiranantelung 7 erfolgt liber die in 
der Bef estigungsof fnung 19 angeordnete Schraubverbindung. 
Nach Befestigung des Vakuumschalters 2 erfolgt das Zufuhren 
der fluiden Ausgleichsmasse 10. Dazu wird eine zweckmaSige 
Rohr- oder Schlauchverbindung beispielsweise uber ein Gewinde 
an den AuSenkanal 17 des Vergusskanals 11 befestigt, wobei 
die Ans chlus so f fnung 16 den notwendigen Zugang von auSen be- 
reitstellt. Die fluide Ausgleichsmasse 10 wird anschlieSend 
liber den AuSenkanal 17, den Innenkanal 18 in den Zwischenraum 
gepumpt. Das Auffullen des Schalterpols 1 kann wie bei dem 
vorhergehenden Ausfuhrungsbeispiel von unten nach oben erfol- 
gen bis der vorgesehene Fullpegel des Zwischenraumes erreicht 
ist. Ferner kann in dem Zwischenraum ein Unterdruck angelegt 
werden . 

Nach dem Einfullen mit der Ausgleichsmasse 10 wird der Ver- 
gusskanal 11 mittels einer Dichtungsschraube 2 0 verschlossen. 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung eines f eststof f isolierten 
Schalterpols (1) mit einer zum Einleiten einer Antriebs- 
bewegung eingerichteten Antriebsof fnung, bei dem ein 
Schalter (2) mit einem Schaltgehause (3), das eine von 
einer Schaltstange (9) durchgrif f ene Antriebseite (8) 
aufweist, und eine mit einem Anschluss teil (6) versehene 
formstabile Ummantelung (7) aus Isolierstoff unabhangig 
voneinander hergestellt werden, bei dem der Schalter (2) 
so in der Ummantelung (7) befestigt wird, dass das Schal- 
tergehSuse (3) mit Ausnahme der Antriebsseite (8) und die 
mit dem Anschluss teil (6) versehene Ummantelung (7) einen 
zur Antriebsof fnung hin of fen liegenden Zwischenraum be- 
grenzen, bei dem der Zwischenraum anschlieSend mit einer 
fluiden Ausgleichsmasse (10) befullt wird und die Aus- 
gleichsmasse (10) schliefilich aushartet. 

2 . Verfahren nach Anspruch 1 

dadurch gekennzeichnet, dass 
der Zwischenraum uber wenigstens einen in der Ummantelung 
(7) und/oder dem Anschlussteil (6) vorgesehenen Verguss- 
kanal (11) mit der fluiden Ausgleichsmasse (10) befullt 
wird. 

3 . Verfahren nach Anspruch 2 , 

dadurch gekennzeichnet, dass 
jeder Vergusskanal (11) beim Befiillen mit der fluiden 
Ausgleichsmasse (10) unterhalb des Zwischenraumes ange- 
ordnet ist. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
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in dem Zwischenraum beim Befiillen mit der fluiden Aus- 
gleichsmasse (10) ein Unterdruck angelegt wird. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
die fluide Ausgleichsmasse (10) mit Druck in den Zwi- 
schenraum eingeleitet wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
jeder Vergusskanal (11) nach dem Befiillen verschlossen 
wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, 

dadurch gekennzeichnet, dass 
jeder Vergusskanal (11) mit einem Isolierstoff (12 , 13) 
verschlossen wird. 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

das Anschlussteil (6) bei der Herstellung der Ummantelung 
(7) in diesen eingegossen wird. 

9. Feststof f isolierter Schalterpol (1) zum Unterbrechen ei- 
nes elektrischen Stromes mit einer zum Einleiten einer 
Antriebsbewegung eingerichteten Antriebsof fnung, einem 
Schalter (2), der ein Schaltergehause (3) aufweist, und 
einer aus einem Isolierstoff bestehenden und mit einem 
Anschlussteil (6) versehenen Ummantelung (7), in welcher 
der Schalter befestigt ist, wobei ein zwischen der Umman- 
telung (7) und dem Schaltergehause (3) ausgebildeter Zwi- 
schenraum von einer Ausgleichsmasse (10) ausgefullt ist, 
so dass das Schaltergehause (3) zumindest teilweise von 
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der Ausgleichsmasse (10) umgeben ist, 

dadurch gekennzeichnet, dass 
in der mit den Anschlussteil (6) versehenen Ummantelung 
(7) ein Vergusskanal (11) zur Herstellung der Ausgleichs- 
masse (10) nach der Montage des Schalters (2) in der mit 
Anschlussteil (6) versehenen Ummantelung (7) vorgesehen 
ist • 
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Z u s amen f a s s ung 

Herstellung eines f eststof f isolierten Schalterpols 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines 
f eststof f isolierten Schalterpols (1) mit einer zum Einleiten 
einer Antriebsbewegung eingerichteten AntriebsGf f nung, bei 
dem ein Schalter (2) mit einem Schaltgehause (3), das eine 
von einer Schaltstange (9) durchgrif f ene Antriebseite (8) 
aufweist, und eine mit einem Anschlussteil (6) versehene 
formstabile Uiranantelung (7) aus Isolierstoff unabhangig von- 
einander hergestellt werden, bei dem der Schalter (2) so in 
der Ummantelung (7) befestigt wird, dass das Schaltergehause 
(3) mit Ausnahme der Antriebsseite (8) und die mit dem An- 
schlussteil (6) versehenen Ummantelung (7) einen zur An- 
triebsof fnung hin of fen liegenden Zwischenraum begrenzen, bei 
dem der Zwischenraum anschlieSend mit einer fluiden Aus- 
gleichsmasse (10) befullt wird und die Ausgleichsmasse (10) 
schlieSlich aushartet . Die Erfindung betrifft ferner einen 
feststoff isolierten Schalterpol (1) zum Unterbrechen eines 
elektrischen Stromes mit einem Vergusskanal . 



Figur 1 



